Proceso flexible de decoración de productos cerámicos by Fernández Lozano, José Francisco et al.
19© OFICINA ESPAÑOLA DE
PATENTES Y MARCAS
ESPAÑA
11© Número de publicación: 2 190 360
21© Número de solicitud: 200102186
51© Int. Cl.7:C04B 41/86
12© PATENTE DE INVENCIÓN B1
22© Fecha de presentación: 28.09.2001
43© Fecha de publicación de la solicitud: 16.07.2003
Fecha de la concesión: 19.11.2004
45© Fecha de anuncio de la concesión: 01.02.2005
45© Fecha de publicación del folleto de la patente:
01.02.2005
73© Titular/es:
Consejo Superior de Investigaciones Científicas
Serrano, 117
28006 Madrid, ES
72© Inventor/es: Fernández Lozano, José Francisco;
Solera Carlavilla, María Elena;
Caballero Cuesta, Amador y
Villegas Gracia, Marina Pilar
74© Agente: No consta
54© Título: Proceso flexible de decoración de productos cerámicos.
57© Resumen:
Proceso flexible de decoración de productos cerámicos.
La presente invención parte de la obtención de láminas
flexibles compuestas de polvo cerámico y material poli-
mérico con cargas de polvo cerámico entre un 70-90%.
Las láminas se obtienen por medio de un sistema de co-
lado en cinta a partir de suspensiones acuosas que con-
tienen: polvo cerámico, dispersante, aglomerante, ligante,
antiespumante y bactericida. Dichas láminas se deposi-
tan sobre una superficie de colado, se secan, se troque-
lan, se decoran y se aplican sobre superficies cerámicas
en verde. El conjunto se sinteriza en un ciclo de monococ-
ción. El proceso es compatible con la tecnología actual y
la aplicación de las láminas se realiza como una etapa
adicional del proceso productivo actual, previo a la entra-
da en el horno de las piezas cerámicas. La flexibilidad del
proceso permite la decoración de pequeñas series y de-
coración personalizada.
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DESCRIPCION
Proceso flexible de decoracion de productos
ceramicos.
1. Campo de la invencion
La presente invencion es un proceso flexible
que ofrece nuevas posibilidades tecnicas para la
decoracion de productos ceramicos tales como:
pavimentos, revestimientos, vajilla, porcelana sa-
nitaria y porcelana decorativa, entre otros. El
proceso consiste en la decoracion de piezas cera-
micas utilizando laminas gruesas de esmalte y/o
multicapas de esmalte y engobe obtenidos me-
diante el uso de la tecnologa de colado en cinta.
Las laminas, una vez secas, son flexibles y pueden
ser decoradas, por ejemplo por serigrafa aunque
no se excluyen otras tecnicas, y troqueladas en
la forma deseada. La aplicacion de los elemen-
tos decorativos sobre las piezas esmaltadas antes
de su coccion permite en un solo ciclo de coccion
conseguir una pieza decorada.
2. Estado de la tecnica
El proceso objeto de la presente invencion pa-
ra la decoracion de pavimentos, revestimientos,
vajilla, porcelana sanitaria y porcelana decora-
tiva, entre otros, se basa en la tecnologa de fabri-
cacion de arquitecturas multicapa ceramicas pa-
ra aplicaciones electronicas, donde se incluyen las
etapas de colado en cinta, secado y laminado de
las laminas gruesas de los materiales ceramicos.
El proceso de decoracion de los materiales cera-
micos a los que va dirigida la presente invencion,
supone un valor a~nadido de dichas piezas para
su empleo en construccion, ornamentacion, uso
domestico o industrial.
La tecnologa actual de decoracion de es-
tas piezas ceramicas se realiza industrialmente a
traves de procesos de serigrafa por diversas tec-
nicas, aerograado, pintado a mano o mediante
la aplicacion de calcas de tercer fuego. Estas tec-
nicas presentan algunos inconvenientes:
1.- El mayor volumen de rechazos que se pro-
duce en la coccion de piezas ceramicas se
atribuye a las tensiones que se introducen
en las etapas de serigrafa de las piezas en
verde, debido a la baja resistencia mecanica
del material en esta etapa.
2.- Para alcanzar la decoracion nal de algunas
piezas se requieren varias etapas de coccion,
con un consumo energetico importante, lo
que conduce a un encarecimiento del pro-
ducto nal.
3.- Para dotar de un efecto de relieve en la de-
coracion de algunas piezas ceramicas se re-
quieren procesos complejos, tales como: so-
portes ceramicos con preforma, varias eta-
pas de serigrafa y de coccion, deposicion de
granillas u otros elementos, etc. hasta ob-
tener lo que se denominan piezas especiales
decoradas.
4.- La obtencion de peque~nas series o piezas di-
ferenciadas debido a la complejidad de los
procesos, esta fuertemente limitada.
Con la decoracion mediante la aplicacion de














el proceso actual de decoracion de estas piezas
ceramicas. Por un lado se reducen las etapas de
coccion a una unica etapa, y por otro lado al apli-
car la lamina ya decorada se reducen las etapas
de serigrafa del cuerpo ceramico en verde. De
forma adicional, el proceso introduce nuevas po-
sibilidades tanto en la busqueda de efectos deco-
rativos como en la flexibilidad del proceso deco-
rativo. Ademas, con esta tecnica se logra dar un
efecto de relieve a las piezas ceramicas sin necesi-
dad de tener soportes con preformas.
Para este proceso se utiliza la tecnologa de
colado en cinta, ampliamente empleada en la fa-
bricacion de ceramicas para aplicaciones electro-
nicas. Debido a esto, el proceso de colado en cinta
se encuentra bien documentado en la literatura,
por ejemplo:
- Mistler, R. E. y colaboradores (1978) Tape
Casting of Ceramics, en: Ceramic Proces-
sing Before Fring, G. Y. Onoda and L. L.
Hench, Eds. Wiley-Interscience, 411-448.
- Treatise on materials science and techno-
logy, Vol. 9 Ceramic Fabrication Processes:
Doctor Blade Process por J. C. Wiilians,
173199, Academic Press, New York (1976).
Durante los ultimos a~nos se ha propuesto la
utilizacion del proceso de colado en cinta en las
etapas iniciales de conformado, para la fabrica-
cion de componentes ceramicos laminados. Por
ello se encuentran patentes donde se utiliza esta
tecnologa para distintas aplicaciones tales como:
U. S. Patente 5.256.609 (26/10/1993) debida
a L. E. Dolbert, describe un proceso para la ob-
tencion de una lamina ceramica en verde. Este
proceso consiste en la Preparacion de una barbo-
tina que se compone esencialmente de un polvo
ceramico, un dispersante, un plasticante, un di-
solvente y un aglomerante. Esta barbotina se
cuela sobre una lamina de plastico para formar
una cinta o lamina ceramica flexible. Una vez
seca, la lamina se despega de la lamina de plastico
y se utiliza, una vez sinterizada, para formar subs-
tratos ceramicos tales como los usados en empa-
quetamientos electronicos. La etapa de procesa-
miento termico mejora si se realiza en atmosfera
reductora.
U. S. Patente WO 97/04958 (13/02/1997) de-
bida a Prasad Apte, describe un proceso que im-
plica la tecnica de colado en cinta para formar la-
minas que se cortan y se compactan mediante la
aplicacion de presion, para formar as un cuerpo
ceramico en verde. El cuerpo en verde se somete
primero a una etapa de quemado y por ultimo a
una etapa de sinterizacion formando as una es-
tructura ceramica con forma conica.
U. S. Patente 4.435.480 (6/03/1984) debida a
Howard Mizuhara, describe un proceso basado en
un composite con una base prensada y una capa
delgada formada por colado en cinta unida a la
base. Este cuerpo se utiliza como un substrato se-
miconductor donde la lamina colada proporciona
una supercie para la formacion de microcircui-
tos.
3. Breve descripcion de la invencion
Consiste en un proceso flexible para la deco-
racion de productos ceramicos. Este proceso es
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compatible con las lneas de produccion actuales
debido a que se parte de piezas en verde, de piezas
bizcochadas, de piezas cocidas, de piezas previa-
mente engobadas y esmaltadas por procesos tec-
nologicos actuales, o bien de soportes que no es
necesario engobar y/o esmaltar previamente. El
motivo de decoracion es una lamina gruesa.
Para este proceso se emplea la tecnologa de
colado en cinta ampliamente utilizada en cerami-
ca para electronica. Esta tecnologa comprende
las etapas de Preparacion de la suspension coloi-
dal o barbotina, donde se mezcla el polvo cerami-
co con un disolvente, un dispersante, un aglome-
rante, un plasticante y un antiespumante, entre
otros. Esta barbotina se cuela sobre un substrato
y se deja secar. Una vez seca se despega, ob-
teniendose as una lamina con el espesor deseado
y la flexibilidad suciente para poder ser mani-
pulada. Las laminas se decoran mediante los pro-
cesos tecnologicos habituales de la industria cera-
mica. Las laminas se cortan en piezas planas del
tama~no requerido, dichas piezas pueden ser apila-
das y laminadas para formar una estructura mul-
ticapa de laminas del mismo material o laminas
de materiales diferentes. Estas estructuras multi-
capas se forman por el apilamiento de un numero
determinado de laminas, hasta alcanzar un espe-
sor entre 0.005 mm y 50 mm para la estructura
multicapa. La laminacion se realiza mediante la
aplicacion de una presion entre 10-1000 kg/cm2 a
temperaturas entre un rango de 20-150C y con
un tiempo efectivo de laminacion de 0.1 a 10 mi-
nutos para que dichas laminas formen un unico
cuerpo en verde. El proceso de laminacion puede
dotar a la lamina de una preforma si se emplea
un molde adecuado.
Estas estructuras multicapa pueden estar de-
coradas por serigrafa, por ejemplo, en la ultima
lamina o pueden estar decoradas en las laminas
intermedias antes de su laminacion, produciendo
as diferentes efectos de decoracion, inclusive de-
coracion a distinto nivel que, entre otros, produce
efectos tridimensionales. Estas estructuras mul-
ticapas tienen control dimensional debido a la re-
producibilidad del proceso.
4. Descripcion detallada de la invencion
Se prepara inicialmente una suspension del
polvo ceramico con un disolvente, un dispersante,
un aglomerante y un plasticante, entre otros. En
este proceso primero se mezcla por molienda el
polvo ceramico con el disolvente y el dispersante,
para romper los aglomerados y obtener as una
distribucion uniforme de tama~nos de partcula en
la barbotina. Segundo, y por agitacion mecanica,
se mezcla esta suspension con la cantidad de aglo-
merante y de plasticante necesaria hasta alcan-
zar una dispersion adecuada, una vez preparada
la barbotina, y si fuera necesario, se le a~nade un
agente antiespumante o se le somete a un proceso
de desaireacion a vaco para eliminar las posibles
burbujas que contenga la suspension ocluidas en
su interior. As mismo se pueden emplear otros
aditivos como bactericidas, por ejemplo, para evi-
tar la proliferacion de microorganismos en la sus-
pension.
El polvo ceramico empleado para preparar la
barbotina puede ser cualquier material ceramico














naciones y mezclas de distintos materiales (ej.: es-
malte cristalino, esmalte opaco, esmalte transpa-
rente, esmalte semiopaco, engobe, colorco, pig-
mento, etc.). Las partculas del polvo ceramico
deben tener un tama~no de partcula adecuado pa-
ra facilitar la densicacion y otras etapas del pro-
ceso en las cuales el tama~no de las partculas del
polvo ceramico podra influir. La composicion del
polvo ceramico empleado debe ser compatible con
el substrato sobre el que se realice la decoracion,
por ejemplo los coecientes de dilatacion deben
estar optimizados. La cantidad de polvo cera-
mico a~nadida para obtener una lamina gruesa se
encuentra entre un rango de un 40-80 % en peso,
lo que es compatible con el proceso actual para la
obtencion de esmalte y engobe. Como polvo cera-
mico se puede utilizar: Alumina, Caoln, Cuarzo,
Pegmatita, oxido de cinc, Dolomita, Talco, frita,
Zircon, etc.
El disolvente debera ser compatible con el
resto de los componentes de la barbotina. En
esta invencion se trabaja en suspension acuosa,
pero no esta limitada al empleo de agua como
disolvente. Pudiendose emplear cualquier disol-
vente organico o mezclas de disolventes que per-
mitan formar una barbotina del polvo ceramico.
La cantidad de disolvente necesaria es la mnima
para poder obtener facilmente una lamina mane-
jable. Preferiblemente la cantidad de disolvente
se encuentra en un rango de 10-80 % en volumen
de la composicion basada en el volumen total de
la suspension.
La composicion de la barbotina contiene un
dispersante para facilitar la defloculacion del
polvo ceramico y la mezcla del resto de los adi-
tivos. El dispersante debe ser compatible con lo
otros componentes de la composicion de la lamina
y ademas no dejar residuos que afecten negativa-
mente en las siguientes etapas. Se pueden usar
tambien mezclas de dispersantes s fuera necesa-
rio. La cantidad de dispersante es preferiblemente
la requerida para alcanzar un mnimo en el valor
de la viscosidad de la suspension del polvo ce-
ramico. La cantidad del dispersante se encuen-
tra entre un 0.1-4.0% del contenido en peso del
polvo ceramico. Como dispersante se puede uti-
lizar Tripolifosfato, pirofosfato tetrasodico, po-
liacrilato amonico, poliacrilato sodico, Dolapix
(Zschimmer Schwarz Gmblif Co., Rheim, Ger-
many), Dipex©R (Ciba specialty Chemicals Inc.,
Switzerland) entre otros.
La cantidad de aglomerante usada es la mni-
ma necesaria para producir una lamina en verde
util. Esto es debido a que el aglomerante rellena
los intersticios que quedan entre las partculas del
polvo ceramico, por lo tanto, un exceso de aglo-
merante produce defectos en la lamina en verde
que se traducen en defectos como grietas y pin-
chados de la pieza ceramica cocida. La canti-
dad de aglomerante se encuentra en un rango
entre 5-20 % de la composicion de la lamina ba-
sada en el contenido en peso de las partculas de
polvo ceramico seco. Tambien se pueden utilizar
mezclas de aglomerantes. Como aglomerante se
puede utilizar: una emulsion acrlica suspendida
en agua como por ejemplo DuramaxTM (Rohm
and Haas, Philadelphia, U.S.A.); un latex acrlico
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de estireno como por ejemplo Mowilith DM-765S
(Hoeschst Perstop AB, Sweden); un polivinilal-
cohol (PVA) como por ejemplo Gelvatol©R (Mon-
santo Plastic & Resins Co., St. Louis, USA); un
polmero de metilcelulosa (Sigma Chemical Co.,
St. Louis, USA), etc.
La composicion debe llevar un plasticante
que sirve para conferir flexibilidad a la lamina
despues del colado. Los plasticantes usados de-
ben ser compatibles con los otros componentes de
la mezcla y no deberan dejar residuos en la etapa
de coccion de las piezas ceramicas. Se puede uti-
lizar cualquier plasticante apropiado e incluso
utilizar mezclas de plasticantes. La cantidad
de plasticante utilizada dependera de las carac-
tersticas de la lamina. El contenido de los plas-
ticantes se encuentra entre un 0.5-10% del con-
tenido en peso del polvo ceramico. Como plas-
ticante se puede utilizar por ejemplo: polieti-
lenglicol con un peso molecular entre 50 y 10.000
bencilbutilftalato (Supelco, Bellefonte, USA); etc.
Una vez que se ha formado la barbotina y si
fuera necesario se procede a su desaireacion. Este
proceso se puede realizar mediante una agitacion
suave por medios mecanicos, sometiendo a la bar-
botina a un vaco moderado o mediante la aplica-
cion de ultrasonidos. La barbotina se cuela sobre
un substrato jo o movil para formar una lami-
na gruesa. El proceso de colado se realiza me-
diante una doble cuchilla que forma una abertura
entre 0.005 mm a 20 mm con el substrato. La
velocidad de desplazamiento de la cuchilla sobre
el substrato esta comprendida entre 0.0005 y 5
m/s dependiendo de la viscosidad de la barbo-
tina, la cual estara entre 100 a 50.000 mPas. La
barbotina se convierte en una lamina flexible con-
forme se va evaporando el disolvente. Se trabaja
a temperatura ambiente, aunque para acelerar el
secado de la lamina se utilizan fuentes de calor co-
mo infrarrojos, microondas, por ejemplo. Como
substratos se pueden utilizar una pelcula plastica
de polipropileno (WW-060, Western Wallis Co.);
una pelcula plastica de MylarTM , un soporte de
vidrio; una pelcula de tereftalato de polietileno
(Melinex tipo S, ICI, UK) u otros soportes que
no reaccionen con la barbotina.
Una representacion de estas laminas gruesas,
tanto de esmalte como de engobe o incluso de
otras ceramicas, se observa en la Figura 1. La
flexibilidad que tienen estas laminas permite que
se enrollen formando cilindros con radios de cur-
vatura menores de 0.5 cm, sin sufrir deterioro en
sus propiedades.
Las propiedades nales de la lamina depen-
den entre otros parametros de su espesor. Existe
un numero elevado de factores que influyen en el
espesor de la lamina como son la volatilidad del
disolvente, la velocidad de colado, la viscosidad
de la barbotina, la abertura de las cuchillas de
colado y la contraccion de la lamina durante la
etapa de secado. Debido a esto para cada sis-
tema se debe establecer una relacion entre estos
parametros.
Las propiedades de estas laminas formadas se
pueden ajustar mediante la variacion de la can-
tidad de los aditivos a~nadidos a la barbotina, en















En la Figura 2 se muestra una lamina gruesa
de esmalte troquelada con motivos para decora-
cion. La lamina se puede troquelar facilmente
debido a su flexibilidad. El proceso de troque-
lado puede realizarse mediante cuchilla, hilo, hilo
en caliente, corte con laser u otros procesos que
permitan obtener una porcion de la lamina con la
forma deseada. El proceso de troquelado puede
realizarse sobre laminas decoradas o sin decorar.
La lamina puede ser decorada, por ejemplo,
mediante serigrafa pero no se encuentra limitada
su decoracion solo a esta tecnica y debido a la fle-
xibilidad otorgada por los plasticantes la lamina
se puede manipular facilmente para proporcionar
peque~nos detalles en la decoracion de las piezas
ceramicas. Con estas laminas gruesas se trabaja
siguiendo tres vas de decoracion:
1. La lamina gruesa que forma el motivo de de-
coracion troquelado con la forma deseada,
con o sin decoracion, se aplica en el subs-
trato ceramico. Con esto se logra una deco-
racion de la pieza ceramica. Dependiendo
del espesor de la lamina aplicado se pueden
obtener efectos de relieve.
2. Las laminas, con o sin decoracion por ejem-
plo, se apilan y laminan para obtener una
estructura multicapa que se aplica sobre la
pieza ceramica. Con esto se logra dar un
efecto tridimensional en la decoracion.
3. Las laminas, con la forma deseada y decora-
das, por ejemplo, mediante serigrafa (aun-
que no se excluye el uso de otras tecnicas)
por la aplicacion de presion y calor se pue-
den moldear. Una vez moldeadas se aplican
sobre un soporte plano. Con esto se logra
dar un efecto de relieve sin necesidad de que
el soporte posea ese relieve.
En la Figura 3 se observa un motivo de deco-
racion plano troquelado que se aplica como tal en
la decoracion de substratos ceramicos.
En la Figura 4 se observa un motivo de decora-
cion que ha sido moldeado mediante la aplicacion
de presion y calor.
En la Figura 5 se observa un motivo de de-
coracion en estructura multicapa obtenida por la
laminacion de piezas planas troqueladas, donde
los numeros 1,2,3 y 4 son las laminas gruesas que
pueden ser todas del mismo material, de materia-
les diferentes pero compatibles entre s. Ademas,
esta estructura puede estar decorada, por ejem-
plo mediante serigrafa, solo en la ultima capa, o
bien estar decoradas de forma individual las la-
minas antes de su laminacion.
Dentro de este procesamiento las tecnicas mas
usadas para la formacion de estas estructuras son
la laminacion y la decoracion de las estructuras
multicapas.
El proceso de laminacion a partir de laminas
ceramicas flexibles comprende las siguientes eta-
pas:
1. Decoracion de la lamina.
2. Troquelado de la lamina decorada para ob-
tener la forma deseada.
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3. Laminado de las laminas mediante presion y
calor hasta formar la estructura multicapa.
4. Troquelado nal de la estructura multicapa.
El proceso se puede realizar as mismo con la-
minas que no esten decoradas. La temperatura
de laminado se encuentra en un rango entre 20-
150C y la presion se encuentra en un rango entre
10-1000 kg/cm2. La temperatura y la presion de-
penden del tipo y de la cantidad de aglomerante
y plasticante. Ademas, el tiempo de laminacion
debe ser suciente para que con esta temperatura
y presion se obtenga la estructura multicapa en
la que las distintas laminas se unen para formar
un cuerpo unico.
Este resultado del proceso de laminacion se
observa en la Figura 5 donde las laminas gruesas
de esmalte y/o engobe se laminan con las condi-
ciones anteriormente descritas para obtener una
estructura en multicapa.
En la Figura 5 se observa un motivo de deco-
racion con estructura multicapa que puede estar
formado solo por laminas de un esmalte, laminas
de diferentes esmaltes o por una lamina de engobe
en la base de la estructura multicapa y laminas de
esmalte hasta obtener el espesor deseado. Estas
laminas pueden estar previamente decoradas.
Una vez obtenidas estas laminas gruesas y/o
estructuras multicapas troqueladas se aplican co-
mo motivos de decoracion en piezas ceramicas.
La principal caracterstica de las laminas y las es-
tructuras multicapas es que son compatibles con
la tecnologa actual para la fabricacion de piezas
ceramicas y de esta forma se adhieren a la su-
percie de las piezas en la etapa previa al secado
para entrar en coccion cuando la pieza esta aun
humeda. Sobre piezas secas la adhesion se realiza
empleando una barbotina similar a la utilizada
para el colado en cinta, pero con una dilucion
entre 0-50 % en el disolvente empleado. La mani-
pulacion de los motivos de decoracion puede ser
manual o automatizada. Al tratarse de motivos
de decoracion que se adhieren a las piezas, estos
pueden ubicarse en las piezas variando facilmente
la posicion, rotacion, alineacion, numero de moti-
vos, tipo de motivo, decoracion del motivo, etc.,
posibilitando la obtencion de series peque~nas y
una enorme variedad, si se desea, en la decora-
cion. De esta forma se pueden obtener piezas ce-
ramicas, piezas personalizadas y series peque~nas
en procesos masivos de produccion.
En la Figura 6 se observa un substrato cerami-
co decorado, es este caso un plato ceramico, donde
el motivo de la decoracion es una pieza plana.
Con esta invencion se puede dar relieve a subs-
tratos planos de piezas ceramicas. Un ejemplo de
esto se observa en la Figura 7 donde sobre un so-
porte ceramico plano, en este caso un pavimento
o revestimiento, esmaltado y engobado por la tec-
nologa actual, se aplica un motivo de decoracion
moldeado (Figura 4) o una estructura multicapa
(Figura 5), dotando de relieve a la decoracion.
5. Descripcion detallada de las guras















Figura 2: perspectiva de una lamina gruesa de
esmalte troquelada.
Figura 3: perspectiva de un motivo de decora-
cion troquelado de lamina de esmalte.
Figura 4: perspectivas de un motivo de decora-
cion moldeado.
Figura 5: Esquema mostrando la perspectiva
de una estructura en multicapa, donde los
numeros 1,2,3 y 4 muestran el numero de
laminas apiladas.
Figura 6: perspectiva de un plato decorado con
esta tecnologa.
Figura 7: vista de un motivo de decoracion mol-
deado adherido sobre un substrato plano.
6. Ejemplos de realizacion de la invencion
Con estos ejemplos se demuestra que mediante
el uso de la tecnologa de colado en cinta y la tec-
nologa de obtencion de estructuras multicapas
se puede fabricar motivos de decoracion planos,
deformados, en estructura multicapa, etc. de es-
malte preparados para decoracion en monococ-
cion
Ejemplo 1
Obtencion de la lamina gruesa de esmalte, pa-
ra ello se muele: 70 kg. de Caoln, 38 Kg. de
Slice, 249 kg. de Pegmatita, 17 kg. de oxido
de zinc, 69 kg. de Dolomita, 10 kg. de Talco, 5
kg. de frita, 42 kg. de Zircon, junto con 4.73 kg.
de tripolifosfato y 24.35 kg. de agua. Esta mo-
lienda se realiza en un molino de bolas de alumina
durante 11 horas. Una vez molido se tamiza y
se ajusta su viscosidad y densidad, cuando el es-
malte esta preparado se procede a a~nadir por agi-
tacion mecanica, durante 15 minutos, los compo-
nentes necesarios para obtener una lamina. Sobre
100 kg. de esmalte se a~naden 13 kg. de aglo-
merante de una emulsion acrlica suspendida en
agua con un 55 % de contenido en solidos, 1 kg.
de polietilenglicol de peso molecular 10.000 y 2
kg. de butilbenzilftalato. Se a~nade 0.1 kg. de
agente antiespumante y se somete a una desai-
reacion a vaco durante 2 minutos para eliminar
las posibles burbujas ocluidas en su interior. Una
vez preparada la barbotina, esta posee una visco-
sidad de 700 mPas para una velocidad de cizalla
de 200 s−1, se cuela sobre una pelcula movil de
MylarTM empleando una apertura de cuchillas de
0.5 mm y una velocidad de 0.1 m/s, se deja secar
y una vez seca se despega. El espesor nal de la
lamina seca en de 0.250 mm. (Figura 1).
Ejemplo 2
Obtencion de un motivo de decoracion plano.
Una vez obtenida la lamina gruesa, del espesor
necesario, se decora y se troquela, empleando
cuchillas, con la forma deseada para la decora-
cion. Este motivo de decoracion plano es el que
se aplica sobre un substrato ceramico de gres en
verde, que posee una humedad del 20 % a una
temperatura de 80C. La pieza decorada se man-
tiene en un secadero a 40C durante 6 horas y
posteriormente se cuece en un ciclo rapido de 34
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Ejemplo 3
Obtencion de un motivo de decoracion mol-
deado. La lamina se moldea mediante la utili-
zacion de un molde con la forma deseada, este
proceso consiste en la aplicacion de presion so-
bre el molde con la lamina a una temperatura de
64C y la presion de 800 kg /cm2, el tiempo de
laminacion es de 2 minutos. Una vez moldeada
la lamina se aplica sobre el substrato ceramico si-
guiendo el proceso descrito en el ejemplo 2, con
esto se consigue dar relieve a la decoracion en un
proceso de monococcion. (Figura 4)
Ejemplo 4














tructura multicapa. Este proceso de laminacion
consiste en la aplicacion de presion sobre un
numero determinado de laminas apiladas con una
temperatura de trabajo de 70C y la presion de
300 kg/cm2 durante 5 minutos. El resultado es
una lamina monoltica de un grosor 10 % inferior
al grosor inicial de las laminas apiladas.Una vez
obtenida esta estructura se adhiere sobre un so-
porte ceramico, siguiendo el proceso del ejemplo
2, consiguiendose as un efecto tridimensional en
un proceso de monococcion. (Figura 5).
6
B
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REIVINDICACIONES
1. Un proceso para la formacion de laminas
gruesas que comprende:
a) La formacion de la barbotina ceramica, di-
cha barbotina consta esencialmente de un
polvo ceramico, un disolvente, un disper-
sante, un aglomerante, un plasticante.
b) El colado de dicha barbotina sobre un so-
porte para formar una lamina.
c) El secado de dicha lamina.
d) El despegado de la lamina una vez seca.
e) El laminado de las laminas para formar las
estructuras multicapas.
2. Un proceso para la formacion de laminas
gruesas de esmalte segun la reivindicacion 1 que
en el apartado a) la composicion acuosa consiste
en:
a) Una composicion de esmalte base.
b) Un aglomerante.
c) Un plasticante.
3. Un proceso para la formacion de laminas
gruesas de esmalte segun la reivindicacion 2 que
en el apartado a) la composicion comprende cual-
quier tipo de composicion de esmalte, es decir,
mate, semimate, opaco, satinado, cristalino, tipo
mayolica, tipo de loza, tipo de gres, tipo por-
celanico, para artculos sanitarios, etc.
4. Un proceso para la formacion de laminas
gruesas de engobe segun la reivindicacion 1 que
en el apartado a) la composicion acuosa consiste
en:
a) Una composicion de engobe base.
b) Un aglomerante.
c) Un plasticante.
5. Un proceso para la formacion de lami-
nas gruesas segun la reivindicacion 4 que en el
apartado a) la composicion comprende cualquier
composicion de engobe compatible con el soporte
y con el esmalte utilizado tanto en disolucion
acuosa como en lamina gruesa.
6. Un proceso para la formacion de laminas
gruesas de esmalte segun la reivindicacion 2 en
el que la cantidad de aglomerante vara entre un
5-20 % en peso.
7. Un proceso para la formacion de laminas
gruesas de engobe segun la reivindicacion 4 en
el que la cantidad de aglomerante vara entre un
5-20 % en peso.
8. Un proceso para la formacion de laminas
gruesas de esmalte segun la reivindicacion 2 en
el que la cantidad de plasticante vara entre un
0.1-10% en peso.
9. Un proceso para la formacion de laminas














el que la cantidad de plasticante vara entre un
0.1-10% en peso.
10. Un proceso para la formacion de lami-
nas gruesas de esmalte segun la reivindicacion 2
donde la composicion contiene agente antiespu-
mante.
11. Un proceso para la formacion de laminas
gruesas de engobe segun la reivindicacion 4 donde
la composicion contiene agente antiespumante.
12. El proceso de la reivindicacion 1 apartado
a) donde se aplica una etapa de desaireacion de la
barbotina con composiciones comprendidas en las
reivindicaciones 2 a 11 para eliminar las burbujas
ocluidas. Esta desaireacion se realiza mediante la
aplicacion de vaco, mediante agitacion de man-
tenimiento de la barbotina o cualquier otro me-
dio que posibilite dicha eliminacion de burbujas
ocluidas.
13. El proceso para la formacion de laminas
gruesas de la reivindicacion 1 apartado b) em-
pleando las barbotina de las reivindicaciones 2 a
12 para su colado sobre un substrato polimerico
compatible.
14. El proceso para la formacion de laminas
gruesas de la reivindicacion 1 apartado c) y d)
mediante un proceso de secado por eliminacion
del disolvente y posterior despegado del substrato
de las laminas gruesas coladas segun la reivindi-
cacion 13.
15. El proceso de obtencion de motivos de de-
coracion cualquiera que sea su forma mediante el
troquelado de las laminas de la reivindicacion 14.
16. El proceso de obtencion de motivos de de-
coracion moldeados cualquiera que sea su forma
mediante la aplicacion de presion y calor sobre
las laminas de las reivindicaciones 14 y 15 con un
molde a una presion entre 10-1000 kg/cm2 y a
una temperatura entre 20-150C y todo ello con
un tiempo de trabajo entre 0.1 a 10 minutos.
17. El proceso de obtencion de estructuras
multicapas de engobe y/o esmalte mediante apli-
cacion de presion y calor sobre las laminas de
la reivindicacion 15, presion 10-1000 kg/cm2 y
temperatura entre 20-150C y todo ello con un
tiempo de laminacion efectivo entre 0.1 a 10 mi-
nutos.
18. El proceso de decoracion de substratos ce-
ramicos en su supercie mediante la adhesion de
motivos de decoracion de las reivindicaciones 14,
15, 16 y 17.
19. El proceso de monococcion de los substra-
tos decorados segun la reivindicacion 18.
20. El proceso de decoracion con estructuras
multicapa serigraadas tanto de esmalte como de
esmalte y engobe que comprende las siguientes
etapas:
a) El proceso de obtencion de laminas gruesas
mediante el metodo de la reivindicacion 1.
b) La composicion de esmalte de la reivindi-
cacion 2 y 3 y la composicion de engobe de
la reivindicacion 4 y 5.
c) El proceso de serigraado de las laminas de
esmalte, engobe o de ambas.
d) El proceso de troquelado de dichas laminas
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e) El proceso de laminado para formar una es-
tructura multicapa de laminas de esmalte
o estructuras multicapas de laminas de es-
malte y laminas de engobe segun la reivin-
dicacion 17.
f) El proceso de troquelado y/o recticado de
dichas estructuras multicapas segun la rei-
vindicacion 15.
g) La adhesion de estas estructuras multicapas
sobre la supercie de las piezas ceramicas
segun la reivindicacion 18.














zas decoradas con las estructuras multicapa
segun la reivindicacion 19.
21. El proceso de decoracion con estructuras
multicapa de las reivindicaciones 17 y 20 cuales-
quiera que sea la combinacion de laminas con di-
ferente composicion.
22. El proceso de decoracion de las reivindi-
caciones 18, 19, 20 y 21 sobre cualquier supercie
de piezas ceramicas: revestimientos, pavimentos,
piezas especiales, vajilla, porcelana para sanita-
rios y porcelana decorativa, entre otros, etc.
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